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Tl Wood fibre moulding - passes suspension with vegetable bonding agent into 

mould under pressure for fluid to be extracted by suction. 
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To develop shaped hollow bodies from fibres containing ligno cellulose with a vegetable bonding 
agent, the suspension of fibres together with water and the bonding agent are passed under pressure 
into a mould. The water and bonding agent within it is extracted by underpressure, 'and the moulding 
is dried and hardened at raised temps. 

Initially, the fibre suspension for the base of the moulded body is delivered to the mould under 
pressure, and the water and bonding agent with it are extracted under pressure, and the process is 
repeated for the walls. The moulding is finally dried and hardened at raised temps. The suspension in 
the mould is additionally compressed mechanically by a die lowered into the mould. During the drying 
and hardening stage, the moulding remains in the outer mould or on the inner mould. The extracted 
water together with residual bonding agent is used for the next charge of water and bonding agent 
suspension. 

ADVANTAGE - The method gives a moulded body where the density distribution and 
measurements can be controlled, even with complicated profiles. @(8pp Dwg.No.0/2) 
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© Verfahren zur Herstellung von Formteilen mlt raumlicher Formgebung aus llgnocellulosehaltigen 
Fasern. 



CO 
00 

CO 

o 
"3- 



Q- 

LU 



© Es wird ein Verfahren zur Herstellung von Form- 
teilen mit raumlicher Formgebung aus lignocellulose- 
haltigen Fasern mit pflanzlichen Bindemittein vorge- 
stellt. durch welches Formteile (20) herstellbar sind, 
welche auch bei einer komplizierten Profilierung eine 
gleichmaBige Dichteverteilung aufweisen. Die Ab- 
messungen der Formteile (20) sowie ihre Festigkeit 

ABC 

Dim 



sind durch das vorgestellte Herstellungsverfahren 
kontrollierbar. Eine gezielte Einstellung der Dichte 
und der Festigkeit im Formteil ist durch das be- 
schriebene Verfahren moglich. Die Merkmale des 
Herstellungsverfahrens sind: Einbringen der Suspen- 
sion in die Form unter Druck und Verdi chten der 
Teile (18,19) des Formteiies. 
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VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON FORMTEILEN MIT RAUMLICHER FORMGEBUNG AUS LIGNOCELLU- 

LOSEHALTIGEN FASERN 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren 2ur Herstel- 
lung von Formteilen mit raumlicher Formgebung 
aus lignocellulosehaltigen Fasern gemafl dem 
Oberbegriff des Hauptanspruches. 

Die Herstellung von Formteilen mit raumlicher 
Formgebung aus lignocellulosehaltigen Spanen 
und Fasern erfolgt bei den geforderten Festigkeiten 
vorzugsweise im Pre#verfahren, d.h. an den Streu- 
vorgang schlieflt sich der Vorgang des Pressens 
an. Die Festigkeiten der so hergestellten Formteile 
reichen auch fOr groitere Abmessungen. Es handelt 
sich dabei meistens um kunstharzgebundene 
Formteile. mit Harzanteilen von 4 bis 20%. Diese 
Formteile sind teuer. Bei der Verbrennung solcher 
Formteile werden umweltbelastende Stoffe emit- 
tiert. Beides ist nachteilig. 

Daneben ist ein Giefiverfahren bekannt, nach 
dem Formteile aus lignocellulosehaltigen Fasern 
(porose Faserptatten) ohne anschliei3endes Pres- 
sen hergestellt werden. Dabei wird die Faser-Su- 
spension in einen Gieflkasten eingebracht und das 
uberschussige Wasser anschlieflend mittels Vaku- 
um Oder durch Schwerkraft ausgetrieben. Diese 
Platten weisen eine Festigkeit auf, die durch die 
geringe Materialdichte bedingt, nicht fdr eine breite 
Palette von Anwendungen ausreicht. Werden dar- 
aus raumliche Formteile von grofleren Abmessun- 
gen hergestellt, in denen eventuell auch schwere 
Gegenstande transportiert werden mDssen, reichen 
die Festigkeiten nicht aus. Will man ho* here Festig- 
keiten erreichen, so mDssen die Wandungen und 
der Boden solcher Formteile eine unverhaltnismsk 
Big groBe Wandstarke aufweisen. Dies ist nachtei- 
lig, die Anwendbarkeit, bzw. Verwendbarkeit sol- 
cher Formteile wird dadurch begrenzt. So ist z.B. 
die Sarg-lndustrie darauf angewiesen, Sarge aus 
Massivholz her zustellen, da die Verwendung von 
Sagen aus iignoceJlulosehaltigen Spanen und Fa- 
sern bisher aus den obengenannten GrUnden 
(keine Emissionsfreiheit, hohe Kosten, nicht ausrei- 
chende Festigkeiten) scheiterte. 

Es ist ein weiteres Herstellungs verfahren fur 
Formteile aus lignocellulosehaltigen Fasern bekannt 
(VDI-Nachrichten (Nr.32/ 12. August 1988). Danach 
wird ein wassriger Brei aus lignocellulosehaltigem 
Material in eine Gie/Sform gegossen und das Was- 
ser anschlieflend mit Vakuum abgesaugt. Die Roh- 
masse trocknet in einem Trockenkanal. Bei dieser 
Vorgehensweise ist es wichtig, dafl das entstehen- 
de DruckgefSlle gieichma'flig Uber den ganzen 
Querschnitt der Form wirkt Geschieht dies nicht, 
so entsteht ein Formteil mit ungleichmafliger Dicke 
und Materialdichtevertellung. Um dies zu vermei- 
den, werden bei der Herstellung von 



Vliesen/Faserplatten entsprechende Leitbieche ein- 
gesetzt. Bei Herstellung von Formteilen besteht 
diese MQglichkeit nicht. Somit weisen die nach 
dem bekannten Verfahren hergestellten Formteile 

s aus Fasergufl ungenaue Abmessungen und unglei- 
che Dichteverteilung auf. Dies ist nachteilig. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zur 
Herstellung von Formteilen mit raumlicher Formge- 
bung aus lignocellulosehaltigen Fasern anzugeben 

io nach dem das FormteH einfach herzustellen ist und 
auch bei einer komplizierten Profilierung unter Ein- 
haltung gleichmafliger Dichteverteilung und Ab- 
messungen kontrollierbare Festigkeiten aufweist. 
Diese Aufgabe ist gemafl der Erfindung durch 

is die kennzeichnenden Merkmale der AnsprQche 1 
und 4 gelost. Die UnteransprUche stellen vorteilhaf- 
te Weiterbildungen dar. 

Durch die Herstellung des Formteiies nach 
dem erfindungsgema/3en Verfahren derart, daJ3 die 

20 Wasser-Bindemittel-Faser-Suspension unter Druck 
in eine Form eingebracht wird, wird erreicht, da/3 
ein Formteil mit gleichmafiiger Dichteverteilung so- 
wohl im bodenseitigen Abschnitt als auch in den 
Wandungen entsteht. Auch bei Formteilen mit einer 

25 komplizierten Profilierung ist dadurch eine gleich- 
ma/3ige Dichteverteilung im gesamten Formteil er- 
reichbar. Durch die variable Einstellung des Druk- 
kes und des zum Absaugen des UberschuBwassers 
notwendigen Unterdrukkes wird ein Formteil mit 

30 gewunschter Festigkeit hergestellt. Des weiteren ist 
durch die Druckanwendung erreichbar, daB die 
Starke des Bodens und der Wandungen kontrollier- 
bar ist. Durch das Einbringen der Suspension 
durch GieBen unter Druck und gleichzeitiges Ab- 

35 saugen des Oberschuflwassers mittels einer Vaku- 
umpumpe wird wesentlich weniger Vakuum beno- 
tigt, als beim Gieflen ohne Druck. Somit sinkt der 
Energiebedarf. Die durch GieBen mit Druckanwen- 
dung hergestellten Formteile weisen keine Stellen 

40 auf, die nicht genOgend verdichtet sind und da- 
durch die Festigkeit des Formteiies senken. Durch 
die Anwendung des Druckes kann der Faserstoff- 
gehalt der Suspension erhoht werden, so da/J das 
Volumen des einzubringenden Materials wesentlich 

45 kleiner ist als beim Herstellungsvorgang ohne 
Druck. Das gesamte Herstellungsverfahren dauert 
durch die Druckanwendung wesentlich kurzer als 
vergleichbare Verfahren ohne Druckanwendung. 
Die Wirtschaftlichkeit des Herstellungsprozesses 

so kann auf diese Weise also wesentlich gesteigert 
werden. AuBerdem werden bei gleichgro/ten' Form- 
teilen bei Einbringen der Suspension unter Druck 
kleinere Formabmessungen benotigt als beim Her- 
stellungsvorgang ohne Druckanwendung. 
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Gema/3 Losungsvorschlag des Ansprtiches 2 
wird erreicht, da/3 der bodenseitige Abschnltt des 
Formteiles getrennt von den Wandungen herge- 
stellt werden kann. Dies ist besonders dann von 
Vorteil, wenn z.B. der Boden andere Festigkeiten 
bzw. Materialdichte aufweisen soil als die Wandun- 
gen. Weiterhin ist dieses Verfahren der Herstellung 
des Formteiles in zwei Schritten besonders dann 
vorteilhaft, wenn es sich urn Formteile mit einer 
flachenmaflig groflen Bodenausdehnung handelt. 

In Ausgestaltung des erfindungsgemaflen Her- 
stellungsverfahrens kann so vorgegangen werden, 
da/3 die in die Form eingebrachte Suspension zu- 
satzlich mechanisch verdichtet wird. Eine Mogiich- 
keit der Ausfuhrung des Verdichtungsvorganges ist 
das Absenken eines Verdichtungsstempels in die 
Form. Die zusatzliche mechanische Verdichtung 
wird immer dann gewMhlt, wenn an die herzustel- 
lenden Formteile besonders hone Anforderungen 
bezUglich Festigkeit und Dichte gestellt werden. 

Die Dichte der erfindungsgemSfien Formteile 
betragt vorzugsweise 150 kg/m 3 bis 350 kg/m 3 . Die 
entsprechenden Biegefestigkeitswerte liegen zwi- 
schen 1 ,2 N/mm 2 . Sie kann durch die zu dosieren- 
de Fasermasse und die Wahl des anzuwendenden 
Druckes und Unterdruckes bestimmt werden. Diese 
vorgegebene Materialdichte kann nach dem erfin- 
dungsgemaflen Verfahren genau eingehaiten wer- 
den. 

GemS/3 dem LSsungsvorschlag des AnsprO- 
ches 4 ist ein Herstellungsverfahren fur Formteile 
mit raumlicher Formgebung aus lignocellulosehalti- 
gen Fasern angegeben, bel dem die in eine Form 
eingebrachte Suspension zweimal verdichtet wird. 
Die ein zelnen VerdichtungsvorgSnge sind unab- 
hangig voneinander; der erste Verdichtungsvor- 
gang dient zur Verdichtung des bodenseitigen Ab- 
schnittes des Formteiles, der zweite Verdichtungs- 
vorgang dient zur Verdichtung der Wandungen des 
herzustellenden Formteiles. Die Dichte der Wan- 
dungen und des bodenseitigen Abschnittes kann 
gleich oder unterschiediich sein. Auch die Festig- 
keiten dieser beiden Teile des Formteiles konnen 
gleich oder unterschiediich sein. Dies ist durch die 
Verwendung des zweistufigen Verdichtungsvorgan- 
ges einfach erreichbar. Die mechanische Verdich- 
tung erfolgt mittels in die Form absenkbarer Stem- 
pel. Dabei ist der erste in die Form absenkbare 
Stempel, welcher zur Verdichtung des bodenseiti- 
gen Abschnittes dient. so gewahlt, da/3 er gleichzei- 
tig als Rohform fur die Wandungen dient. Die Va- 
riation der Dickenabmessungen des bodenseitigen 
Abschnittes und der Wandungen ist entweder 
durch entsprechende Verfahrwege der Stempel 
realislerbar oder durch Einsatz verschiedener 
Stempel. Die erstgenannte Alternative ist beson- 
ders kostengUnstig und vorrichtungsmaflig einfach. 

Das Austreiben des Wassers findet statt durch 



Schwerkraft oder Vakuum. 

Die Trocknung des Teiles findet vorzugsweise 
bei 180*C statt. Bei Teilen von einer mittleren 
Wandstarke von etwa 2cm- betragt die Trocknungs- 

5 zeit ca. eineinhalb bis zwei Stunden. Verbleibt das 
Formteil wahrend des Trocknungsprozesses in der 
Au/ten- oder auf der Innenform, so werden die 
durch die Zugspannungen wahrend der Trocknung 
auftretende konvexe Wandverformungen in Rich- 

10 tung Formteilmitte verhindert. 

Die Wirtschaftlichkeit des erfindungsgemaflen 
Verfahrens wird nicht zuletzt wesentlich dadurch 
gesteigert, da/3 die Wasser-Bindemittel-Suspension 
im Recyclingverfahren verwendet wird. Die zur Her- 

75 stellung der Formteile verwendete Faser-Suspen- 
sion kann aus 100% Defibrator-Holzfaserstoff mit 
pflanzlichen Bindemltteln bestehen. Es ist vorteil- 
haft, wenn das Binde- und Klebemittel mit Wasser 
eine neutrale kolloidale Losung bildet, wobei zu- 

20 gleich die Funktion eines Suspendiermittels erfOllt 
wird. 

Die nach den erfindungsgema/ten Verfahren 
hergestellten Formteile weisen die bereits beschrie- 
benen Vorteile auf, wie gleichma/3ige Dichtevertei- 

25 lung im gesamten Formteil, gleichmaflige Festig- 
keit im gesamten Formteil oder gleichmaj3ige Dich- 
te und Festigkeitsverteilung nur un Bodenabschnitt 
bzw. nur in den Wandungen, d.h. eine gezielte 
Verstarkung eines Teiles des Formteiles ist mog- 

30 lich. 

Sollte das Formteil noch weitere Versteifungen 
aufweisen, so ist die Einlegung von bodenseitigen 
bzw. seitlichen Armierungen beim Herstellungspro- 
zeft nicht problematisch. 

35 Die erfindungsgema/ten Verfahren sind nicht 

auf Herstellung von Form teilen kleinerer Abmes- 
sungen beschrankt. Es konnen Formteile herge- 
stellt werden, die eine komplizierte Profilierung auf- 
weisen und eine Grfl/tenordnung von einigen Me- 

40 tern besitzen. Dies ist dadurch mfiglich, well auf- 
grund der Druckanwendung bzw. der Verdichtung 
wahrend des Herstellungsprozesses wesentlich h5- 
here Festigkeiten des Formteiles erteicht werden 
als beim Herstellen ohne Druck und ohne Verdich- 

45 tung. Au/terdem kann die Festigkeit des Formteiles 
durch die Variation des Drucks und des Unterdruk- 
kes den Anforderungen entsprechend eingestellt 
werden 

Die Bearbeitung des fertigen Formteiles ist wie 
so bei Massivholz moglich. 

Die erfindungsgema/ten Verfahren konnen be- 
vorzugt zur Herstellung von Formteilen fur die 
Sargindustrie angewendet werden. Daneben eignen 
sich diese Verfahren zur Herstellung von Formtei- 
55 len fOr die Verpackungsindustrie, dem Gartnereibe- 
darf oder Isolatlonszwecke. 

Erfindungsgema/3 kann die Form aus zwei Tei- 
len bestehen, einer lnnen- und einer AuBenform. 
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Diese vorteilhafte Ausbildung korrimt besonders 
dann zum Tragen, wenn unter Beibehaltung der 
auOeren Abmessungen, die Wanddicke bzw. die 
Bodendicke des Formteiles variiert werden soli. 
Diese kann gema/3 dem Losungsvorschlag des An- 
sprOches 13 Qber den Abstand zwischen den bei- 
den Formen eingestellt werden. 

Die Au/Jenform besltzt vorteilhafterweise bo- 
denseitige und seitliche Perforationen. Diese erlau- 
ben einen einfache Entwasserungsvorgang durch 
Unterdruck Oder Schwerkraft. 

Zur Durchfuhrung des Verfahrens nach An- 
spruch 3 ist eine Einrichtung notwendig, die einen 
Stempel aufweist, welcher von oben in eine seitlich 
und/oder bodenseitig perforierte Au/Jenform ab- 
senkbar ist. Gleichzeitig hat dieser Stempel die 
Funktion der Begrenzung des Fullraumes fur die 
Suspension. 

Zur DurchfUhrung des Verfahrens nach An- 
spruch 4 ist eine Einrichtung vorgesehen, die eine 
mit bodenseitigen und seitlichen Perforationen ver- 
sehene Auj3enform und einen von oben in diese 
absenkbaren Gie/Jstempel aufweist. Der Gie/Jstem- 
pel verdichtet den bodenseitigen Abschnitt und 
ste!lt mit der Au/Jenform zusammenwirkend eine 
Rohkontur fur die Wandungen des Formteiles dar. 
Zur Verdichtung der Wandungen ist ein weiterer in 
die Au/Jenform absenkbarer Stempel vorgesehen. 

AusfUhrungsbeispiele der erfindungsgema/Jen 
Verfahren sind in den nachfoigenden Zeichnungen 
dargestellt. Es zeigen: 

Rg.1 Eine schematische Darstellung des Verfah- 
rensabiaufes beim Einbringen der Suspension 
unter Druck mit einer gleichzeitigen mechani- 
schen Verdichtung. 

Fig.2 Eine schematische Darstellung des Verfah- 
rensablaufes bei Herstellung der Formteile mit 
zweimaliger Verdichtung. 
Die Einrichtung zur Durchfuhrung des Verfah- 
rens weist einen Gieflkasten 1, bestehend aus ei- 
nem Unterteil l' und Oberteil l", eine mit seitlichen 
und bodenseitigen Perforationen versehene Au/Jen- 
form 2 und einen Verdichtungsstempel 3 auf. An 
dem Gie/Jkasten 1 sind Zufuhrkanale 4 fDr die 
Eingabe der Suspension vorgesehen. Es ergibt 
sich folgender Verfahrensablauf: Die Suspension 5 
wird durch die Kanale 4 in die Au/Jenform 2 unter 
Druck eingegeben. 1st der Fuilraum s\ der durch 
die Wandungen der Au/Jenform 2 und die Innen- 
wandungen des Stempels 3 begrenzt ist, mit Su- 
spension gefullt, so wird der Stempel 3 abgesenkt, 
die Suspensionszufuhr wird unterbrochen. Gleich- 
zeitig wird das Uberschussige Wasser aus der Su- 
spension 5 mittels Unterdruck ausgetrieben, was 
durch die in der Au/tenform 2 angebrachten Perfo- 
rationen erleichtert wird. Das so hergestellte Form- 
teil 6 wird anschlie/tend bei erhohter Temperatur 
getrocknet und wMrmevergUtet 



Zur DurchfOhrung des in Fig. 2 dargestellten 
Verfahrensablaufes weist die Einrichtung folgende 
Bestandteile auf: Einen Mischer 7, eine Dosierpum- 
pe 8, eine in ein em Gie/Jkasten 9 angebrachte, 

5 bodenseitig und seitlich perforierte Au/Jenform 10, 
einen Abscheider 11, einen Vakuumvorratsbe halter 
12, eine Vakuumpumpe 13, einen Gie/Jstempel 14, 
einen Pre/Jstempel 15, eine gesonderte, perforierte 
Innenform 16 und einen Trockenschrank 17 auf. 

70 Der Verfahrensablauf ist folgender: Aus den Be- 
standteilen Wasser (A), Fasern (B), und Bindemittei 
(C) unter Zugabe des ausgetriebenen Wassers mit 
Bindemittelanteilen (D) wird eine Suspension im 
Mischer 7 hergestellt. Die Suspension wird in die 

75 perforierte Au/Jenform 10 gegossen, die zwischen 
das Ober- und Unterteil des Gie/Jkastens 9 einge- 
legt ist. Nachdem die eingege bene Suspensions- 
menge fUr den Bodenabschnitt ausreichend ist, 
wird der GieBvorgang unterbrochen und die Sedi- 

20 mentation der Fasern abgewartet, bis kein Wasser 
mehr aus dem Abscheider 11 flieflt Der Gie/Jstem- 
pel 14 wird zentrisch in die Au/3enform 10 einge- 
legt, wobei durch sein Eigengewicht und/oder einen 
mechanischen Druck das gegossene Faserflie/J 

25 verdichtet wird. Durch diesen Vorgang wird der 
Formteilboden 18 hergestellt. Anschlie/Jend werden 
Formteilwandungen 19 durch das Gie/3en der Su- 
spension in den Zwischenraum zwischen der Au- 
flenkontur des Gie/Jstempels 14 und der Innenkon- 

30 tur der Au/Jenform 10 bis zu der Hone-, wo der 
Gie/Jstempel 14 die gro/3te Breite aufweist, herge- 
stellt. Die Sedimentation der Fasern wird abgewar- 
tet, bis kein Wasser mehr aus dem Abscheider 11 
flie/Jt. Der Gie/Jstempel 5 wird jetzt aus der Form 

35 herausgenommen und der Pre/Jstempel 15 einge- 
fahren. Durch den mechanischen Druck werden 
ausschlie/Jlich die Wandungen 19 des Formteiles 
verdichtet. Sobaid der Pre/Jstempei auf dem Gie/J- 
kasten 9 aufliegt, wird Vakuum angelegt und das 

40 Formteil 20 durch Anlegung von Unterdruck ent- 
wSssert. Hierdurch sinken die FaserrGcksteilkrafte 
des Formteiles 20, so da/J am Ende des Herstel- 
lungsvorganges kein mechanischer Druck mehr er- 
forderlich ist. Zu diesem Zeitpunkt wird das Vaku- 

45 urn abgeschaltet und der Preflstempel 15 heraus- 
genommen. Das Formteil 20 wird nochmals mittels 
Vakuum entwSssert. Anschlie/Jend wird das Form- 
teil 20 mit der Au/Jenform 10 aus dem Gie/Jkasten 
9 herausgenommen und auf eine perforierte Innen- 

50 form 16 aufgelegt. Die perforierte Auflenform 10 
kann nun zur Herstellung eines weiteren Formteiles 
eingesetzt werden. Auf der Innenform 16 aufgelegt, 
wird das Formteil 20 warmevergUtet. 

55 

Anspruche 

1 . Verfahren zur Herstellung von aus einem Boden- 
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abschnitt und einem oder mehreren Wandungsab- 
schnitten bestehenden Formteilen mit raumlicher 
Formgebung aus lignocellulosehaltigen Fasern mit 
pflanzlichen Bindemitteln, dadurch gekennzeich- 
net, daB eine Wasser-Bindemittel-Faser-Suspen- 
sion (5) unter Druck in eine Form (2) eingebracht 
wird und daB das Wasser und die in diesem einge- 
bundenen Bindemittel mittels Unterdruck weitge- 
hend ausgetrieben werden und das Formteil (6) bei 
erhShter Temperatur getrocknet und vergUtet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zuerst die Suspension (5) fur den 
Formteilboden unter Druck in die Form (2) einge- 
bracht wird und das Wasser, samt der darin einge- 
bundenen Bindemittel, mittels Unterdruck weitge- 
hend ausgetrieben wird und dann weitere Suspen- 
sion fOr die Wandungen in die Form unter Druck 
eingebracht und durch Unterdruck entwassert wird 
und anschlieBend das Formteil (6) bei erhohter 
Temperatur getrocknet und vergUtet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, da/3 die in die Form (2) eingebrachte 
Suspension (5) zusatzlich mechanisch verdichtet 
wird. 

4. Verfahren zur Herstellung von aus einem Boden- 
abschnitt und einem oder mehreren Wandungsab- 
schnitten bestehenden Formteilen mit raumlicher 
Formgebung aus lignocellulosehaltigen Fasem mit 
pflanzlichen Bindemitteln, dadurch gekennzeich- 
net, daB eine Wasser-Bindemittel-Faser-Suspen- 
sion in eine Form (10) eingebracht wird und die 
eingebrachte Menge, die etwa fUr die Herstellung 
des bodenseitigen Abschnittes (18) ausreichend ist, 
nach Austreiben des Wassers mechanisch verdich- 
tet wird und, daB danach weitere Suspension, de- 
ren Menge fUr die Herstellung der Wandabschnltte 
(19) ausreichend ist, in die Form (10) eingebracht 
und nach Austreiben des Wassers mechanisch ver- 
dichtet wird und daJ3 das. uberschussige Wasser 
aus dem gesamten Formteil (20) durch Unterdruck 
ausgetrieben und das Formteil (20) ansch lie/tend 
vergUtet und getrocknet wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch 
gekennzeichnet, daJ3 die mechanische Verdich-. 
tung mittels in die Form (2, 10) absenkbarer Stem- 
pel (3, 14. 15) erfolgt. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der voran- 
gegangenen Anspruche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Formteil (6, 20) wa'hrend des 
Trocknungs- und VergOtungsprozesses in der Au- 
Benform (10, 2) oder auf der Innenform (16) ver- 
bleibt. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren Anspru- 
chen 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB das 
ausgetriebene Wasser samt der darin eingebunde- 
nen Bindemittel (D) fUr eine neu herzustellende 
Wasser-Bindemittel-Suspension (A, B, C, D) ver- 
wendet wird. 



8. Formteil mit raumlicher Formgebung bestehend 
aus lignocellulosehaltigen Fasern, vorzugsweise 
100% Defibrator-Holzfaserstoff mit pflanzlichen Bin- 
demitteln, tnsbesondere Starke und/oder Methylcel- 

5 lulose erhaltlich durch Einbringen von Wasser- 
Bindemittel-Faser-Suspension (5) unter Druck in 
eine Form (2), Austreiben des Wassers und der in 
diesem eingebundenen Bindemittel aus der Su- 
spension (5) durch Unterdruck und anschlieBende 

70 Trocknung und WarmevergUtung des Formteiles 
(6) bei erhohter Temperatur. 

9. Formteil mit raumlicher Formgebung, bestehend 
aus einem bodenseitigen Abschnitt und einem oder 
mehreren Wandungsabschnitten aus lignocellulose- 

75 haltigen Fasem mit pflanzlichen Bindemitteln er- 
haltlich durch das Einbringen von Wasser- 
Bindemittel-Faser-Suspension in eine Form (10), in 
einer Menge die fur die Herstellung des bodenseiti- 
gen Abschnittes (18) ausreichend ist, Austreiben 

20 des Wassers aus der Suspension, mechanische 
Verdichtung derselben, Einbringen weiterer Su- 
spension in die Form in einer Menge, die zur 
Herstellung der Wandungsabschnitte (19) ausrei- 
chend ist, Austreiben des Wassers, mechanische 

25 Verdichtung der Wandungungsabschnitte (19), Aus- 
treiben des Wassers aus dem gesamten Formteil 
(20) durch Unterdruck und anschlieBende VergU- 
tung und Trocknung. 

10. Formteil nach den Anspriichen 8 Oder 9, da- 
30 durch gekennzeichnet, da/3 in seinen aufleren 

und/oder inneren Schichten, bodenseitige Oder seit- 
liche Armierungen aus Gewebe, vorzugsweise Tex- 
tilgewebe Oder dergleichen eingelegt sind. 

11. Formteil nach den AnsprOchen 8 bis 10, da- 
35 durch gekennzeichnet, daB eine Bearbeitung und 

Veredelung des Formteiles (6,20) ahnlich wie bei 
Massivholz moglich ist. 

12. Einrichtung zur DurchfOhrung des Verfahrens 
nach den AnsprOchen 1 oder 2, dadurch gekenn- 

40 zeichnet, daB die Form zweiteilig ausgebildet ist 
und aus einer Innen- und AuBenform (2) besteht. 

13. Einrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Formteilwanddicke uber 
den Abstand zwischen der AuBen- und innenform 

45 eingestellt wird. 

14. Einrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens 
nach einem oder mehreren Anspruchen 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die AuBenform (2, 
10) bodenseitige und seitliche Perforationen auf- 

so weist. 

15. Einrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Form aus eine bodenseitig und seitlich perfo- 
rierte AuBenform (2) und einen, von oben in diese 

55 absenkbaren, eine Begrenzung fOr den FUllraum, 
(5 ) der Form darstellenden Stempel (3) aufweist. 

16. Einrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dafl 
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eine bodenseitig und seitlich performierte Aufien 
form (10) und ein in diese von oben absenkbarer 
Gieflstempel (14) vorgesehen sind und dafi zwi- 
schen den Wandungen der Auflenform (10) und 
denen des Gieflstempels (14) ein Raum vorhanden 5 
ist, der der Rohformkontur der Wandungen (19) 
des Formteiles (20) entspricht und daJ3 ein weiterer, 
in die AuBenform (10) von oben absenkbarer PreC- 
stempel (15) vorgesehen ist, dessen Kontur ist so 
gewahlt, dafl der Raum zwischen seinen Wandun- io 
gen und denen der Au/Jenform (10) der entgOltigen 
Form des Formteiles (20) entspricht. 
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